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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Anlage zur Erzeugung von warmgewalztem Al-Dosenband 
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfah ren zur Erzeugung von 16 8 i 9 

warmgewalztem Al-Dosenband, insbesondere in Walzan- 

lagen, deren Jahresproduktionskapazitat unterhalb 

250000 t liegt, mit einer reversierenden Vorwalzung des 

warm eingesetzten Vormaterials und unmittelbar daran -j* 

anschiiefcender Fertigwalzung des Bandes, der eine War- J 

mebehandlung des zu Bunden aufgehaspelten Bandes 4 

folgt. Dabei wird wahrend der letzten Fertigwalzstiche die 

Rekristallisatiori im Walzgut durch gesteuerte Tempera- 

turfuhrung des Warmbandes unterdruckt und die Rekri- 

stallisation erst im unrnittelbaren AnschlufS an die Fertig- 
walzung auteerhalb der Walzstrafce gezielt herbeigefuhrt. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Anlage zur Durchfuh- 

rung des Verfah rens. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zur 
Durchftihrung des Verfahrens zur Erzeugung von warmge- 
walztem Al-Dosenband, insbesondere in Walzanlagen, de- 
ren Jahresproduktionskapazitat unterhalb 250.000 Tonnen 
liegt mit einer reversierenden Vorwalzung des warm einge- 
setzten Vorrnaterials und unmittelbar daran anschlieBender 
Fertigwalzung des Bandes, der eine Warmebehandlung des 
zu Bunden aufgehaspelten Bandes folgt. 

Fur die Warmfertigung von Al-Dosenband sind im we- 
sentlichen zwei Verfahren bekannt, die weltweit zur Anwen- 
dung kommen. Gute Qualitaten erreicht man nach dem ei- 
nen Verfahren, wenn der auf Walztemperatur erwarmte Alu- 
miniumblock zunachst reversierend in einer VorstraBe, bei- 
spielsweise einen Quarto-Reversiergerust vorgewalzt und 
irn AnschluB daran auf einer mehrgeriistigen StraBe fertig- 
gewalzt wird. In der FertigstraBe werden gewohnlich 
Quarto- Walzgeriiste eingesetzt, wobei darauf zu achten ist, 
daB innerhalb der StraBe konstante Temperaturbedingungen 
eingehalten werden, damit das am Ende zu einem Bund auf- 
gehaspelte Band das gewunschte optimale Walzgefiige er- 
halt. Anzustreben ist eine Haspeitemperatur von ca. 320°C. 
Das fertiggewalzte Al-Band erhalt bei entsprechend einge- 
stellter Temperatur das in Fachkreisen bekannte Gefuge mit 
Wurfeltextur, das sich wegen geringer Zipfelbildung beson- 
ders gut zum Tiefziehen von Aluminiurndosen eignet. 

Das andere praktizierte Verfahren zur Hersteilung von 
Aluminiumdosenband sieht fur die Fertigwalzung des Ban- 
des ein Reversierwalzwerk mit beidseitig angeordneten 
Haspeln vor. Das Verfahren hat aber den Nachteil, daB sich 
bei dem Auf- und Abwickeln des Bandes eine ungleichma- 
Bige Temperaturverteilung uber die Lange des Bandes ein- 
stellt und deshalb die erwunschte gleichmaBige Gefugeaus- 
bildung im ausgewalzten Bund nicht erreichbar ist. Aus die- 
sem Grund fuhrt man bei diesem Verfahren eine Zwischen- 
gliihung beim anschlieBenden KaltwalzprozeB durch, die 
zwar die Ticfzichfahigkcit des Al-Doscnbandcs ctwas vcr- 
bessert, nicht jedoch die fur den Verforrnungsvorgang gun- 
stige Wurfeltextur im Bandmaterial ausbildet. 

Wahrend das zuletzt genannte Verfahren aus den geschil- 
derten Griinden fur die Dosenbandherstellung nur einge- 
schrankt verwendbar ist, besteht der Nachteil des zuerst be- 
schriebenen Verfahrens in den hohen Investitionskosten, 
insbesondere fur die mehrgerustige FertigstraBe. Aus die- 
sem Grund ist dieses Verfahrens nur dann wirtschaftlich 
sinnvoll anwendbar, wenn das betreffende Walzwerk eine 
Jahresproduktion von mehr als 500.000 tpa leisten kann. Fiir 
kleinere Walzwerke, sogenannte Minirnills, ist das bekannte 
Verfahren nicht rentabel einsetzbar. 

Ausgehend von den beschriebenen Nachteilen des Stan- 
des der Technik ist es das Ziel der vorliegenden Erfindung, 
eine praktikable und wirtschaf tliche Losung zur Hersteilung 
von qualitativ hochwertigem Dosenband auf Warmwalzwer- 
ken mit einer Jahreskapazitat unter 250.000 Tonnen bereit- 
zustellen, bei der die zum Umformen des Al-Bandes giin- 
stige Wurfeltextur ausgebildet ist. 

Zur Losung der Aufgabe wird, ausgehend von einem Ver- 
fahren, bei dem das reversierend vorgewalzte Vormaterial 
unmittelbar daran fertiggewalzt wird, vorgeschlagen, durch 
gesteuerte Temperaturfuhrung des Warmbandes wahrend 
der letzten Fertigwalzstiche die Rekristallisation im Walzgut 
zu unterdriicken und die Rekristallisation erst im unmittel- 
baren AnschluB an die Fertigwalzung auBerhalb der Walz- 
straBe gezielt herbeizufuhren. Es hat sich gezeigt, daB ein 
Al-Dosenband die bei gattungsgemaBen mehrgeriistigen 
WalzstraBen gunstige Wurfeltextur auch dann erhalt, wenn 
wahrend der letzten Fertigstiche keine Rekristallisation im 



Walzgut stattfindet, also die Temperatur entsprechend nied- 
rig gehalten wird. Statt dessen findet die Rekristallisation 
erst im AnschluB an die Fertigwalzung auBerhalb der Walz- 
straBe statt und wird dort durch Erwarmen des zu Bunden 
5 aufgehaspelten Bandes herbeigefuhrt. 

Gunstigerweise ist vorgesehen, daB die letzten, vorzugs- 
weise drei Warmwalzstiche der FertigstraBe auf einem Re- 
versierwalzgeriist von Bund zu Bund im unkritischen Tem- 
peraturbereich von 260°C bis 280°C nicht rekristallisierend 
10 ausgefiihrt werden und jedes aufgehaspelte Fertigbund un- 
mittelbar im AnschluB daran und unter Ausnutzung der 
Walzhitze einem BunddurchstoBof en zugefuhrt wird, in dem 
die Fertigbunde auf Rekristallisationstemperatur 
(315°/320°C) erwarmt werden. 
15 Unter Berucksichtigung der Erkenntnis, daB der Warm- 
prozeB fur die Erzeugung des Al-Dosenbandes in mehrfa- 
cher Hinsicht von entscheidender Bedeutung fiir die Perfor- 
mance des Endproduktes ist, werden speziell fur ein Mini- 
mill-Konzept die letzten drei Warmwalzstiche von Bund zu 
20 Bund auf einem Fertig walzwerk ausgefiihrt. Ein solches 
Fertigwalzwerk besteht aus einem einzelnen Reversierwalz- 
geriist mit beidseitig angeordneten Haspeln, so daB zunachst 
die hohen Investitionen fur die Quarto-Fertiggeruste einer 
mehrgeriistigen StraBe entfallen. Da die Temperaturfuhrung 
25 und die Walz- und Pausenzeiten - speziell bei Minimill- 
Konzepten - kritisch sind, sieht die Erfindung vor, das Band 
im unkritischen Bereich von 260°C bis 280°C zu walzen 
und erst und unter Ausnutzung der Walzhitze in einem an- 
schlieBenden Of en auf Rekristallisationstemperatur zu er- 
30 warmen. Ein solcher Of en muB dann lediglich die Tempera- 
turdifferenz von ca. 40°-60°C zwischen der Walztemperatur 
und der Rekristallisationstemperatur aufbringen und er- 
reicht somit eine gunstige Energiebilanz. Ein Gliihen beim 
bzw. vor dem Kaltwalzen kann durch das erfindungsgemaBe 
35 Verfahren entfallen. Die Gefugestruktur (die Wurfeltextur) 
entspricht dem auf mehrgerustigen Warmbandfertigwalz- 
werken erzeugten Produkt ohne daB die dort notwendigen 
hohen Investitionen crfordcrlich sind. 

Eine Anlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen 
40 Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB die Fertigwal- 
zung auf einem Quarto-Reversiergerust mit beidseitig ange- 
ordneten Aufwickelvorrichtungen erfolgt, daB eine der Auf- 
wickelvorrichtungen mit einer Bundtransportvorrichtung 
fur das Fertigbund korrespondiert, die andererseits mit ei- 
45 nem BunddurchstoBof en verbunden ist, in den das Bund zur 
Warmebehandlung einfuhrbar ist. Die Anlage besteht somit 
im wesentlichen aus zwei Reversiergerusten, von denen das 
eine als Vorgeriist in konventioneller Weise den auf Walz- 
temperatur erwarmten Block vorwalzt und das zweite Re- 
50 versiergerust mit beidseitig angeordneten Haspeleinrichtun- 
gen versehen ist in denen das Band in mehreren Reversier- 
stichen jeweils zu Bunden auf- und abgewickelt wird. Nach 
dem letzten Walzstich wird das Fertigbund mit einer Bund- 
iibergabevorrichtung auf die Bundtransportvorrichtung 
55 uberfuhrt, mit der das Fertigbund zu einem benachbarten 
BunddurchstoBof en transportiert wird. Nach Einfuhrung in 
den BunddurchstoBofen erfolgt die Erwarmung des Bundes 
auf Rekristallisationstemperatur auBerhalb der WalzstraBe, 
so daB das gewunschte Gefuge erhalten wird. 
60 Vorzugsweise ist der BunddurchstoBofen mit einem Pa- 
lettentransportsystem ausgestattet, bei dem mehrere stirnsei- 
tig aneinanderliegende, die Bunde aufnehmende Paletten 
durch Verschieben dieser Paletten durch den Ofen transpor- 
tierbar sind. Sole he Palettentransportsysteme sind an sich 
65 bekannt; durch das taktweise Verschieben der ersten Palette 
mittels einer Verschiebeeinrichtung, beispielsweise einem 
Hydraulikzylinder, wird die Reihe dahinter liegender Palet- 
ten jeweils mit verschoben, so daB mit jeder in den Ofen ein- 



DE 197 21 866 A 1 



3 

gcfuhrien. mil einem Bund beleglcn Puleue eine Palette mil 
einern fenig wannebehandelien Bund auf dcr Austragseite 
dcs BunddurchsioBofens ausgesioBcn wird. Das Bund wird 
nach Abkuhlung dem Kaltwalzwerk zugeleiieL, ohne daB 
eine wciiere Wannebchan.dlung erfolgen muB. 5 

Ein Ausfuhrungsbeispiel dcr criindungsgeniaBen Anlage 
is! in dcr Zeichnung schematise!! dargesielli und wird nach- 
folgend beschrieben. 

In der einzigen Zeicbnungsfigur ist in grob schemaLischer 
Darstellung eine Anlage nach derErfindung abgebildel. Sie 10 
bcsiehl.aus deni Quarlo-RevcrsiergerLisl 1, dem in Walzrich- 
tung folgenden Quario-Reversier-Fertiggerusi 2 sowie dem 
BunddurchstoBofen 3. 

Das in Form eines erwarmten Aluminiumblockes bei 4 
eingesetzle Vorniaterial wird, wie bei 5 angedeulei, in meh- 15 
reren Reversiersiichen in dem Quart o-Geru si 1 der Vor- 
siraBe zu einem Vorband 6 ausgewalzi und unmitielbar im 
AnschluB daran in die aus dem Quarto- Reversiergeriisl 2 be- 
stehende FerligsiraBe eingefuhrt. In deni Quario-Reversier- 
geriist wird das Vorband 6 in niehreren ReversiersLichen 7 20 
zu einem Fertigband ausgewalzi, wobei nach jedem Walz- 
stich das Band beidseitig des Quarto-Reversiergerusies 2, 
wie bei 8 und 9 angedeutet, aufgehaspeli wird. Vorzugs- 
weise sind mindestens drei Warrnwalzstiche nach dieser 
Verfahren sweise vorgesehen. Nach dem letzten Walzstich 25 
wird das bei 9 aufgewickelte Bund B von einer nicht darge- 
stellten Obergabevorrichtung an eine bei 10 angedeutete 
Bundtransportvorrichtung ubergeben, die das Bund B zu 
dem BunddurchstoBofen 3 transporuert. Vor der stirnseiti- 
gen Ofentur, die bei 3a angedeulei ist, wird das Bund B auf 30 
einer Palette 11 abgelegt von denen eine Vielzahl gleicharti- 
ger Paletten 11 durch den BunddurchstoBofen 3 verschieb- 
bar sind. Mit Hilfe der Verschiebeeinrichtung 12 in Form ei- 
ner Kolben-Zylindereinheit wird die Palette 11 mit dem 
Bund B bei geofmeter Ofentur 3a in den Of en eingeschoben 35 
und gleichzeitig wird eine Palette 13 mit einem fertig war- 
mebehandelten BundB durch die ebenfalls geoffnete Ofen- 
tur 3b am stirnscitigcn Endc dcs BunddurchstoBofcns 3 aus- 
gestoBen. Innerhalb des Ofens befinden sich im dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel 7 stiraseitig aneinanderliegende 40 
Paletten 11 mit einer gleichen Anzahl von Bunden B, die 
beim Durchgang durch den BunddurchstoBofen 3 auf eine 
Temperatur oberhalb der Rekristallisationstemperatur des 
Alurniniumbandes, d. h. ca. 315-320°C erwarmt werden. 
Hingegen erfolgLen die Reversierwalzsliche 7 im Quarto- 45 
Reversier-Fertiggeriist 2 bei einer Temperatur unterhalb der 
Rekristallisationstemperatur von ca. 260-280°C 
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260 o -280°C nichirekristallisierend ausgefuhrt werden 
und jedes aufgehaspelte Fertigbund unmitielbar im An- 
schluB daran und unter Ausnutzung der Walzhitze ei- 
nem BunddurchstoBofen zugefuhn wird, in dem die 
Fertigbunde auf Rekristallisationsiemperaiur 
(315°/320°) erwarmi werden. 

3. Anlage zur Durchfuhrung eines Verfahrens zur Er- 
zeugung von warnigewalztem Al-Dosenband, insbe- 
sonderc in Walzanlagen mil Jahresproduktionskapazi- 
tal unterhalb 250.000 t, mil einer reversierenden Vor- 
walzung des warm eingesetzlen Vomiaterials und un- 
mitielbar daran anschlieBender Fertigwalzung, der eine 
Warmebehandlung des zu Bunden aufgehaspeken 
Bandes folgt, dadurch gekennzeichnet, daB die Fertig- 
walzung auf einem Quarto-Reversiergeriisl (2) mit 
beidseitig angeordneten Aufwickelvorrichtungen (8, 9) 
erfolgtdaB eine der Aufwickelvorrichtungen (9) mit ei- 
ner Bundtransportvorrichtung (10) fur das Fertigbund 
korrespondiert, die andererseits mit dem Bunddurch- 
stoBofen (3) verbunden ist, in den das Bund (B) ein- 
fuhrbar ist. 

4. Anlage zur Durchfuhrung eines Verfahrens zur Er- 
zeugung von warnigewalztem Al-Dosenband nach An- 
spruch 3 dadurch gekennzeichnet, daB der Bunddurch- 
stoBofen (3) mit einem Paletten transports ys tern ausge- 
stattet ist, bei dem mehrere aneinanderliegende Palet- 
ten (11) die Bunde (B) aufnehmen, die durch Verse hie- 
ben der Paletten (11) durch den BunddurchstoBofen (3) 
transponierbar sind. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Erzeugung von warnigewalztem Al- 
Dosenband, insbesondere in Walzanlagen, deren Jah- 
resproduktionskapazitat unterhalb 250.000 t liegt, mit 
einer reversierenden Vorwalzung des warm eingesetz- 
ten Vormaterials und unmittelbar daran anschlieBender 55 
Fertig walzung des Bandes, der eine Warmebehandlung 
des zu Bunden aufgehaspeken Bandes folgt, dadurch 
gekennzeichnet, daB wahrend der letzten Fertig walz- 
stiche die Rekristallisation im Walzgut durch gesteu- 
erte Temperaturfuhrung des Warmbandes unterdruckt 60 
und die Rekristallisation erst im unmittelbaren An- 
schlufi an die Fertigwalzung auBerhalb der WalzstraBe 
geziell herbeigefuhrt wird. 

2. Verfahren zur Erzeugung von warnigewalztem Al- 
Dosenband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB die letzten, vorzugsweise drei Warrnwalzstiche der 
Fertigwalzung auf einem Reversierwalzgerust von 
Bund zu Bund im unkriuschen Temperaturbereich von 
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